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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(3) Korrektur schragliegender Druckbilder 

© Zur Korrektur schrag zueinander liegender Druckbilder in 
Mehrfarbenbogendruckmaschinen warden zwischen je zwei 
Druckwerken liegende Bogentransporttrommeln in der Bo- 
genubergabezone schraggestellt. Es ist ein eindeutiger 
Zusammenhang fur die Relativlage der Teilbilder uber den 
kompletten Bogentransport herzustellen. 
Auf Bogentransporttrommeln 4 zwischen Druckzylindern 3 
einer Offsetdruckmaschine wird die Bogenlage durch 
Schragregisterstelleinrichtungen 6. 7, 8 beeinfluftt. Diese 
sind mit Steuereinrichtungen 11, 12, 13 verbunden, die ihre 
Daten aus Speichern 14, 15 fur die Lage der Teilbilder und 
der jeweils vorhergehenden Steuereinrichtung 11, 12 bezie- 
hen. Sie beeinflussen auch fiegisterstelleinrichtungen 5 fur 
die Steuerung des Umfangs- und Seitenregisters von Plat- 
3 tenzylindern 1. In den Steuereinrichtungen 1 1, 12, 13 wird die 
Bogenlage aus dem jeweils vorhergehenden Druckwerk zur 
|j Einstellung fur das folgende Druckwerk berucksichtigt. 
Insbesondere wird eine Bogenschragstellung aus dem vor- 
ausgegangenen Druck fur den folgenden Oruck unter Be- 
rucksichtigung der dort notwendigen Schragstellung wieder 
zuruckgestellt. 

Die Bogenlage wird automatisch auf die jeweiligen Erforder- 
nisse im einzelnen Druckwerk umgesetzt. Die Berucksichti- 
gung von Korrekturen an Umfangs- und Seitenregister 
erfolgt ebenfalls automatisch. Die Schragregisterkorrektur 
kann fur beliebig viele Druckwerke nacheinander erfolgen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs I. 
Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE-PS 4 65 246 
bekannt. 

Beim Drucken mehrfarbiger Bilder auf einen Druck- 
bogen ist von entscheidender Bedeutung, daB die ver- 
schiedenen Teilbilderder einzelnen Farben in korrekter 
Zuordnung zueinander aufgebracht werden. Hierzu 
werden als Hilfsmittel zur Korrektur die Verschiebung 
von Teilbildern in Umfangsrichtung und in Achsrich- 
tung der Druckwerkszylinder angewendet Als beson- 
ders problematisch sind aber auch Fehllagen durch Dre- 
hung eines oder mehrerer der Teilbilder in ihrer Ebene 
gegenuber der Soilage bekannt. Es ist verschiedentlich 
versucht worden, diese Art von Fehllagen durch Schrag- 
stellen ausgewahlter Druckwerkszylinder, die am 
Druckbildtransport beteiligt sind, relativ zueinander zu 
beheben. Beim Offsetdmck ist dies durch Schragstellen 
des Plattenzylinders versucht worden. Danach wird 
aber lediglich die Druckplatte zum Gummizylinder in 
einer Art Schraubenlinie abgewickelt, wobei die vorde- 
re und hintere Kante zwar gerade liegen, die hintere 
ICante aber seitlich verschoben ist Daher wurde auch 
versucht, die Druckplatten auf dem Plattenzylinder in 
ihrer Ausdehnungsebene zu drehen. Dies kann sowohl 
manuell mit Hilfe der vorhandenen Plattenspannvor- 
richtungen als auch automatisch erfolgen. In diesem Fall 
ist aber ein sehr groBer Aufwand fur die Lagerung und 
Steuerung der Plattenspannvorrichtungen notwendig. 
Insbesondere ist der funktionelle Ablauf komplex, da 
zum Schragstellen die Platte zuerst entspannt und nach 
dem Schragstellen in der neuen Lage wieder korrekt 
gespannt werden muB. Urn eine Automatisierung zu 
erreichen, mussen deshalb erhebliche lnstallationen zur 
Energiezufuhr und zur Verstellung der Plattenspann- 
vorrichtungen auf dem Plattenzylinder vorgenommen 
werdea Die gesamte Einrichtung wird dadurch zu teuer 
und ist fehleranfallig fur einen praxisgerechten Dauer- 
betrieb. 

Ein vollkommen anderes Konzept, diese Problematik 
zu beherrschen, wird in dem Verfahren zum Erzielen 
eines guten Registers bei Druckmaschinen mit mehre- 
ren Druckwerken nach der DE-PS 4 65 246 verfolgL 
Hier sind in einer Druckmaschine mehrere Druckwerke 
hintereinander angeordnet, wobei die Druckmaschine 
im Tiefdruckverfahren arbeitet Im Tiefdruck sind die 
Druckbilder in den Formzylinder eingeatzt Damit ist 
eine Verschiebung des Druckbildes relativ zum Formzy- 
linder ausgeschlossen. Trotzdem kann es zu einer 
Schraglage des Druckbildes gegenuber seiner Soilage 
kommen. Daher wird hier vorgeschlagen, die Lage des 
an dieser Stelle zu bedruckenden Druckbogens an die 
Lage des Druckbildes auf dem Formzylinder anzupas- 
sen. Dies wird dadurch erreicht, daB die Achse der zu- 
ftihrenden Bogenuberleitungstrommel gegenuber dem 
Druckzylinder, auf dem der Druck ausgefuhrt werden 
soil, schrag gestelh wird. Diese Schragstellung kann so- 
wohl in vertikaler als auch in horizontaler Richtung er- 
folgen. Mit der Schragstellung wird erreicht, daB die 
Relativlage zwischen Druckbogen und Druckbild fur 
das eine Druckwerk in Obereinstimmung gebracht wird, 
so daB das Teilbild lagerichtig in Bezug auf die Drehlage 
in seiner Ebene ausgedruckt werden kann Nachteilig an 
dem Verfahren ist, daB sich hier zwangslaufig Verande- 
rungen bezuglich der Umfangslage und der Seitenlage 
ergeben. Diese werden im vorgeschlagenen Verfahren 
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nicht beriicksichtigt Weitaus gravierender ist aber der 
Mangel. daB der Bogen nun in dieser schrag gestellten 
Lage durch die gesamte Maschine lauft und damit bis 
auf zufallige Ausnahmen ein Fehler beim Ausdruck in 
5 dem nachsten Druckwerk zwangslaufig ist Hier ist nicht 
erkennbar wie GegenmaBnahmen gegen diesen vom 
Verfahren selbst produzierten Registerfehler eingelei- 
tet werden kdnnten. 
AuBerdem ist aus der DE 34 00 652 Al eine bogen- 
io verarbeitende Druckmaschine bekannt In dieser Ma- 
schine sind im Transportweg der Bogen drei bogenfuh- 
rende Zylinder in oder annfchernd in einer Ebene ange- 
bracht Zur Korrektur der Schraglage eines Druckbildes 
soil der mittlere als Korrekturzylinder bezeichnete Zy- 
15 Under an einem Ende angehoben oder abgesenkt wer- 
den. Dadurch ergibt sich eine Schragstellung an trans- 
portierten Bogen zwischen dem ersten und dritten Zy- 
linder mit dem doppelten MaB der Verschiebung der 
Zylinderenden. Der erste und dritte Zylinder arbeiten 
20 jeweils mit einem Druckwerk zusammen, wobei der er- 
ste Zylinder den Bogen vom ersten Druckwerk uber- 
nimmt und der dritte Zylinder den Bogen an das zweile 
Druckwerk im gewunschten Mafl schniggestellt uber- 
gibt 

25 Nachteilig an dieser Druckmaschine ist der groBe ma- 
schinelle Aufwand zur Erzeugung der Bogenschragstel- 
lung. Jede zusatzliche Bogenubergabe, und hier sind da- 
zu statt einer vier notwendig, verschlechtert das Be- 
triebsergebnis der Maschine. Es kommt hinzu, daB nir- 
30 gendwo angegeben ist, wie in einer Druckmaschine mit 
mehr als zwei Druckwerken zu verfahren ist. Die ge- 
schilderte Losung ist nur in zweifarbig druckenden Ma- 
schinen brauchbar. 
Ziel der Erfindung ist es also, ein Verfahren und eine 
35 Vorrichtung nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 an- 
zugeben, bei denen die Lage aller Druckbilder einer 
Mehrfarbendruckmaschine wahrend der Schragregiste- 
rung beriicksichtigt werden kann, auch wenn die ge- 
nannte Mehrfarbendruckmaschine mehr als zwei 
40 Druckwerke hat 

Daraus ergibt sich die Aufgabe, in einem Verfahren 
bzw. einer Vorrichtung nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 die Registerverstellung so weiterzubilden, daB 
sowohl Einflusse der Schr&gregisterverstellung auf Um- 
45 fangs- und Seitenregister als auch die Relativlage der 
verschiedenen Teilbilder in den hintereinander liegen- 
den Druckwerken zueinander beriicksichtigt werden 
konnen. 

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus dem Kenn- 
50 zeichen des Anspruchs 1 unter Einbeziehung der zuge- 
horigen Vorrichtung. Als besonders vorteilhaft zeigt 
sich hieran, daB nach der Feststellung der Relativlage 
der Druckbilder, wie sie aus vielfach veroffentlichten 
Vorrichtungen bekannt geworden ist eine Anpassung 
55 der Bogenlage beim Transport durch die komplette Ma- 
schine so erfolgt, das alle Druckbilder lagerichtig aufge- 
bracht werden. Hierbei ist es nicht notwendig, jedes 
einzelne Druckbild fur sich zu begutachten. Anderer- 
seits kann bei Einflussen des Druckprozesses auf das 
60 Papier, die zu partiellen VerSnderungen der Relativlage 
von Druckbildern fiihren, auch eine Einzelkorrektur an 
beliebiger Stelle in der Druckmaschine vorgenommen 
werden, ohne daB dadurch wieder Fehler in den Folge- 
drucken entstehen. AuBerdem werden keine Einflusse 
65 der Schragregisterung mehr auf Umfangs- und Seiten- 
register festgestellt. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles naher erlautert. 
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lm einzelnen ist dargestellt in 

Fig. 1 eine Druckmaschine in der das Verfahren nach 
der Erfindung eingesetzt wird, 

Rg. 2 ein Verschiebungsschema des Bogens bei 
Trommelschragstellung, 

Rg. 3 ein Verschiebungsdiagramm fur die Schragre- 
gisterung in einer Mehrfarbendruckmaschine, 

Rg. 4 ein Blockschaltbild zur Vorrichtung, 

Rg. 5 ein mechanisches Steuergetriebe. 

Eine Druckmaschine z. B. eine Bogenoffsetdruckma- 
schine besteht wie Rg. 1 dargestellt aus mehreren 
Druckwerken, die wiederum aus einem Plattenzylinder 
1, einem Gummizylinder 2 und einem Druckzylinder 3 
bestehen. Die Druckwerke werden durch je eine zwi- 
schen zwei Druckzylindern 3 angeordnete Bogentrans- 
porttrommel 4 miteinander verbunden. Beim Durchlau- 
fen eines Druckbogens werden die Druckbilder entspre- 
chend ihrer Relativlage auf den Plattenzylinder I uber 
die Gummizylinder 2 auf den jeweils auf dem zugehori- 
gen Druckzylinder 3 aufliegenden Druckbogen ubertra- 
gen. Zur korrekten Registerung d. h. zur Zuordnung der 
Druckbilder bis zur exakten Oberdeckung sind Regi- 
sterstelleinrichtungen 5 fur Umfangs- und Seitenregi- 
ster vorhanden. AuBerdem konnen Schragregisterver- 
stellungen an den Bogentransporttrommeln 4 vorge- 
nommen werden, damit der Bogen wahrend seines 
Transports schrag ubernommen und auch ubergeben 
wird Zur Einrichtung der Druckmaschine bis zum Fort- 
druck ist es notwendig, die Druckbilder der verschiede- 
nen Druckwerke aufeinander abzustimmen. Zu diesem 
Zweck wird im Ausgangszustand der Maschine ein Pro- 
bedruck erzeugt, auf dem die Relativlage der verschie- 
denen Druckbilder zueinander ermittelt werden kann. 
Nach weiterem Stand der Technik ist es auch moglich, 
die Lage der Druckplatten innerhalb der Druckwerke 
zu erfassen und mit entsprechenden Datenverarbei- 
tungseinrichtungen die Relativlage zu ermitteln. Dabei 
werden allerdings die Einflusse des Papieres im Druck- 
prozeB nicht beriicksichtigt Wenn die Lagedaten der 
Druckbilder zueinander ermittelt worden sind, werden 
die Druckplatten bzw. die Plattenzylinder 1 der ver- 
schiedenen Druckwerke entsprechend in Seiten- und 
Umfangsrichtung justiert 

Es muB auch bekannt sein, in welcher Winkellage sich 
die einzelnen Druckbilder befinden, um mit Hilfe von 
Schragregisterstelleinrichtungen 6, 7, 8 den Druckbo- 
gen fur jedes Druckwerk entsprechend ausrichten zu 
konnen. 

Fur das erste Druckwerk erfolgt das durch bekannte 
Stelleinrichtungen 9 an Vordermarken einer Bogenanla- 
ge 10. Fur die folgenden Druckwerke wird anhand der 
Istlage des Druckbogens, die sich aus der Schragstellung 
der jeweiligen Bogentransporttrommel 3 und der 
Druckbilder auf den Plattenzylindern 1 ergibt, die neue 
erforderliche Schragstellung ermittelt. Dabei wird die 
erforderliche Schragstellung fur die ausgemessenen La- 
gedaten der jeweiligen Druckplatte kombiniert mit der 
Istlage des Bogens vom vorherigen Druckwerk her. Bei 
der Schragverstellung, wie sie durch Verlagerung einer 
Bogentransporttrommel 3 vorgenommen wird, liegt der 
Drehpunkt im Bereich der Vorderkante des Druckbo- 
gens. Dadurch ergeben sich auch Einflusse auf Um- 
fangs- und Seiienregister des Druckes. Diese Einflusse 
werden aus der Geometrie des Druckwerkes errechnet 
und zur Korrektur von Umfangs- und Seiienregister 
ausgegeben. 

Die Verschaltung der zur Schragregisterung notwen- 
digen Einrichtungen soil noch an Hand von Fig. 1 erlau- 


tert werden. Zu jedem Druckwerk sind an den Bogen- 
transporttrommeln 4 die Schragregisterstelleinrichtun- 
gen 6, 7, 8 vorhanden und mit Steuereinrichtungen 11, 
12, 13 verbunden. Den Steuereinrichtungen 11, 12, 13 isi 
5 ein Speicher 14 zugeordnet, der die aus der Ermittlung 
der Schragstellung der einzelnen Druckplatten gebilde- 
ten Lagedaten enthalt Die Steuereinrichtungen 11, 12, 

13 sind untereinander verbunden und mit dem Speicher 

14 sowie auch einem Speicher 15, der die Lage einer 
io Vordermarkenschragverstellung erfaBt, gekoppelt Au- 
Berdem sind Verbindungen jeweils einer Steuereinrich- 
tung 11, 12, 13 zu einer der Registerstelleinrichtungen 5 
fur Umfangs- und Seiienregister vorhanden. 

In Rg. 2 ist erlautert, wie die Schragstellung des 

15 Druckbogens auf den bogenfuhrenden Zylindern bzw. 
Trommeln zustandekommt Eine Achse T der Bogen- 
transporttrommel 4 ist normalerweise etwas unterhalb 
einer Verbindungsebene E durch Achsen A von Druck- 
zylindern 3.1,3.2 angeordnet Der Obersicht halber sind 

20 hier die Schritte der Druckzylinder 3.1, 3.2 und der Bo- 
gentransporttrommel 4 in einer horizontalen Ebene ge- 
zeigl. Ein Druckbogen B kommt auf dem ersten Druck- 
zylinder 3.1 an die Obergabestelle zur Bogentransport- 
trommel 4. Deren Normallage ist hier bezogen auf das 

25 eine Ende strichliert dargestellt Die Verstellebene V ist 
durch einen Doppelpfeil dargestellt. Bei Verschiebung 
der Achse T nach unten um einen Weg mit dem Betrag x 
ist die Schragubergabeposition TV wird die Obernahme 
der Vorderkante des Druckbogens B um einen Weg mit 

30 dem Betrag x von der norrnalen Position an der Bogen- 
transporttrommel 4 nach hinten verlegt Dies ist durch 
eine horizontal strichpunktierte Obergabelinie L un- 
terhalb der Verbindungsebene E bezeichnet Bei Rota- 
tion der Bogentransporttrommel 4 wird also der Druck- 

35 bogen B auch um ein Betrag x nach hinten verschoben 
weitertransportiert Da die Bogentransporttrommel 
aber nach einer Drehung um 180° auch auf der anderen 
Seite um den Betrag x von der norrnalen Obergabeposi- 
tion entfernt ist, addiert sich der Verschiebungsbetrag 

40 auf der Verstellseite fur die Lage auf den zweiten 
Druckzylinder 3.2 zu 2x. So erkiart sich, daB zur Korrek- 
tur einer Schraglage mit dem Wert z. B. von 2x nur eine 
Verschiebung der Bogentransporttrommel 4 um den 
Betrag x notwendig ist Selbstverstandlich beziehen sich 

as diese Angaben alle auf die Verschiebung nur einer Seite 
der Bogentransporttrommel 4 und gelten fiir Korrektu- 
ren in beiden Richtungen der Verstellebene V, in dem 
Sinn, daB eine Verstellung nach oben eine Schragkor- 
rektur auf der Verstellseite in Bogenlaufrichtung und 

so eine Verstellung nach unten gegen die Bogenlaufrich- 
tung erzeugt 

In Rg. 3a und 3b ist ein Beispiel fiir eine Verstellung 
einer Druckmaschine mit vier Druckwerken angegeben. 
Hierbei ist die Lage des zuzufuhrenden Druckbogens B 

55 durchgezogen und die eines zugehdrigen Druckbildes 
jeweils strichliert gezeichnet Der Druckbogen B kann 
im ersten Druckwerk gerade zugefuhrt werden, da das 
Druckbild P dort keine Schraglage aufweist Bei Punkt I 
ist zu sehen, daB der Druckbogen eine Schraglage auf- 

60 weist die eine Korrektur um einen Betrag von 2x erfor- 
derlich macht Dazu ist die genannte Bogentransport- 
trommel 4 um den angezeichneten Betrag x nach oben 
zu verschieben. Dies macht erforderlich, daB im folgen- 
den Druckwerk eine entsprechend entgegengesetzte 

65 Korrektur um den Betrag 2x am Druckbogen und ent- 
sprechend den Betrag x an der Bogentransporttrommel 
4 vorgenommen wird, damit der Druckbogen wieder in 
seine richtige Lage gebracht wird. Da in dem bei Punkt 
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II bezeichneten Fall aber eine Korrektur nach der ande- 
ren Seite um den Betrag 2y vorzunehmen ist, wird die 
Ruckstellung mit einer zusatzlichen Verstellung um ei- 
nen Betrag y uberlagert, die dann die endgGltige Ver- 
stellung der bezeichneten Bogentransporttrommel 4 um 
einen Gesamtbetrag z mit einem Wert von x + y ergibt 
Bei Punkt III, d. h. im dritten Druckwerk, muB der Bo- 
gen eigentlich nicht verschoben werden, da das Druck- 
bild hier korrekt liegt. Das heiBt aber auch, daB hier nur 
die Verstellung um den Betrag 2y, die auf das vorherige 
Druckwerk bezogen war, wieder aufgehoben werden 
muB. Also ist die Bogentransporttrommel 4 noch um 
den Betrag y nach oben zu verschieben. 

Nach einem solchermaBen vorgenommenen Einrich- 
tevorgang sind alle Druckbilder unter Beriicksichtigung 
einer Bogenverlagerung bei schragstehender Druck- 
platte bzw. schrag montiertem Druckbild auf der 
Druckplatte zur Deckung gebracht. Sollte sich wihrend 
des Fortdruckes eine Veranderung der Relativlage der 
Druckbilder ergeben, kann ohne weiteres in den Druck- 
ablauf eingegriffen und eine Onlinekorrektur vorge- 
nommen werden. 

Die Steuereinrichtung 11 der Schragregisterstellein- 
richtung 6 ist in Fig. 4 im einzelnen dargestelk Die 
Steuereinrichtungen 12, 13 sind entsprechend aufge- 
bauL 

Die Steuereinrichtung 1 1 ist mit einem Istwert- 16 
und einem Sollwerteingang 17 versehen. Der Istwert- 
eingang 16 ist mit einer vorausgehenden Steuereinrich- 
tung bzw. mit einer Nullstellungseinrichtung oder wie in 30 
diesem Fall mit dem Speicher 15 fur die Schragstellung 
an den Vordermarken verbunden. Der Sollwerteingang 
1 7 ist jeweils mit dem Speicher 14 fur die Lagedaten des 
Druckbildes am jeweiligen Druckwerk verbunden. Dem 
Sollwerteingang 17 nachgeordnet ist eine Umrech- 
nungseinheit 18, die aus den Lagedaten des Druckbildes 
eine erforderliche Schragstellung ermittelt Diese 
Schragstellungsdaten werden innerhalb der Steuerein- 
richtung 11 an eine Summiereinrichtung 19 ubergeben, 
die auch mit dem Istwerteingang 16 der Steuereinrich- 
tung 11 verbunden ist Die Summiereinrichtung 19 bil- 
det die fur den am jeweiligen Druckwerk erforderlichen 
Korrekturwert notwendige Stellbefehle. Diese Stellbe- 
fehle werden in einer zweiten Umrechnungseinheit 20 
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40 
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entsprechend ausgewertet und an den Istwertausgang 45 23 Zylinderzapfen 
21 ubergeben. Vom Istwertausgang 21 werden diese 
Daten sowohl an die Schragstelleinrichtung 6 der ersten 
Bogentransporttrommel 4 als auch an eine Korrektur- 
einheit 22 fur die Registerstelleinrichtung 5 und an die 
folgende Steuereinrichtung 12 des nachsten Druckwer- 
kes ubergeben. Dort werden die Daten jeweils entspre- 
chend weiter verarbeitet. 

In Anlehnung an die Blockschaltbilder Fig. I, Fig. 4 
kann die Stelleinrichtung also aus einem Stellexzenter 
mit Stellantrieb am Zylinderzapfen einer Bogentrans- 
porttrommel 4, einer Motorsteuerung und dieser zuge- 
ordnet Positionswertspeichern fur Soil- und Istwerte 
der Registereinstellung bestehen. Soil- und Istwerte 
werden durch eine Auswerteelektronik zum Umrech- 
nen und Aufaddieren der Stellwerte gekoppelt. Die gan- 
ze Anordnung ist relativ einfach aufgebaut und leicht 
evtl. sogar nachtraglich zu realisieren. 

In Fig. 5 ist zur Illustration ein mechanisches Getrie- 
be dargestellt, mit dem eine solche Folgeregelung aus- 
gefiihrt werden kann. An einem Zylinderzapfen 23 jeder 
Bogentransporttrommel 4 sind jeweils ein erster 24 und 
ein zweiter Exzenter 25 ineinander gelagert. Der erste 
Exzenter 24 ist mit einem Antriebshebel 26 versehen, an 


den ein motorischer oder per Hand zu bedienender An- 
trieb 27 gekoppelt ist Im ersten Druckwerk ist der An- 
trieb 27 gestellfest, in den folgenden Druckwerken aber 
jeweils mit einem Abtriebshebel 28 des zweiten Exzen- 
ters 25 verbunden Der zweite Exzenter 25 ist mit einem 
Antriebshebel 30 versehen dessen Antrieb 31 auf dem 
Antriebshebel 26 des ersten Exzenters 24 abgestutzt ist 
Bei Verstellung des ersten Exzenters 24 wird der zweite 
Exzenter 25 mitverstellt Die Korrektur entsprechend 
dem Verfahren kann durch Verstellung des Antriebs 31 
am zweiten Exzenter 25 erfolgen. Die RQckstellung des 
Korrekturwertes zum nachsten Druckwerk wird durch 
die Gegenbewegung des Antriebshebels 26 und des Ab- 
triebshebels 28 automatisch erzeugt, da der Antriebshe- 
bel 28 am angekoppelten Antriebshebel 26 des nachsten 
Druckwerkes die gleiche Verstellung in der Gegenrich- 
tung erzeugt. 

Bezugszeichen 

1 Plattenzylinder 

2 Gummizylinder 

3 Druckzylinder 

3.1 Druckzylinder 

3.2 Druckzylinder 

4 Bogentransporttrommel 

5 Registerstelleinrichtung 

6 Schragregisterstelleinrichtung 

7 Schragregisterstelleinrichtung 

8 Schragregisterstelleinrichtung 

9 Stelleinrichtung 
10 fiogenanlage 

It Steuereinrichtung 

12 Steuereinrichtung 

13 Steuereinrichtung 

14 Speicher 

15 Speicher 

16 Istwerteingang 

17 Sollwerteingang 

18 Umrechnungseinheit 

19 Summiereinrichtung 

20 Umrechnungseinheit 

21 Istwertausgang 

22 Korrektureinheit 


24 erster Exzenter 

25 zweiter Exzenter 

26 Antriebshebel 

27 Antrieb 

28 Abtriebshebel 
29 

30 Antriebshebel 

31 Antrieb 
E Verbindungsebene 
B Druckbogen 
D Achsen der Druckzylinder 
V Verstellebene 
L Obergabeliste 

T Achse der Bogentransporttrommel 
60 TVSchragiibergabeposition 
P Druckbild 

Patentanspruche 


65 


1. Verfahren zur Korrektur von Winkelabweichun- 
gen beim Druck von Teilbildern in einer Mehrfar- 
benbogendruckmaschine durch Schragstellung der 
Druckbogen vor Durchlaufen dieses Druckwerkes 
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und bei der Obergabe von ciner Bogentransport- 
trommel zu einer benachbanen bogenfuhrenden 
Zylindermitteln Schragstellung der Bogentrans- 
porttrommel gegenuber dem bogenfuhrenden Zy- 
linder, dadurch gekennzeichnet, daQ die Druckbo- 5 
gen nach Durchlaufen jedes Druckwerkes (1, 2, 3) 
entweder wieder gerade oder insgesamt urn den 
Betrag schraggestellt werden, der sich aus der 
Schraglage des Bogens (B) und der Winkelabwei- 
chung des Teilbildes im nachsten Druckwerk (1, 2, 10 
3)ergibt. 

2. Verfahren zur Korrektur der Schriglagen von 
Druckbildern in Mehrfarbenbogendruckmaschinen 
durch Schragstellen jeweils einer Bogentransport- 
trommel gegenuber einem Druckzylinder nach An- 15 
spruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Lage der 
Druckplatten bzw. der Druckbilder zueinander in 
Bezug auf die Drehlage in ihrer Ausdehnungsebene 
ermittelt und die Lagedaten ausgehend von einer 
Nullage in Stellwerte als Korrekturwerte zur 20 
Schragstellung der Bogentransporttrommeln (4) 
umgerechnet werden, daB jeweils aus der durch 
einen ersten Korrekturwert definierten neuen Lage 
des Druckbogens (B) bezogen auf ein bestimmtes 
Druckwerk (1, 2, 3) die resultierende Schragstel- 25 
lung der Bogentransporttrommel im darauffolgen- 
den Druckwerk (1, 2, 3) unter Beriicksichtigung ei- 
nes dort erforderlichen zweiten Korrekturwertes 
und dem aus dem momentanen Druckwerk (1, 2, 3) 
bekannten Korrekturwert als Riickstellwert neu 30 
ermittelt und als Stellwert zur Schragstellung der 
Bogentransporttrommel (4) an Schragregisterstell- 
einrichtungen (6, 7, 8) ausgegeben wird und daB 
danach die aus der Schragstellung resultierenden 
Umfangs- und Seitenverlagerungen ermittelt und 35 
als Korrekturwerte an Registerstelleinrichtungen 

(5) fur Umfangs- und Seitenregister ausgegeben 
werden. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch t und 2 in einer Mehrfarbenbogen- 40 
druckmaschine mit wenigstens drei Druckwerken 
und zwischen diesen angeordneten Bogentrans- 
porttrommeln, deren eines Ende mit je einer 
Schragstelleinrichtung schwenkbar ist, und Stell- 
einrichtungen fur Umfangs- und Seitenregister an 45 
einem Plattenzylinder der Druckwerke, dadurch 
gekennzeichnet, daB je eine Steuereinrichtung (1 1, 
12, 13) zum Betrieb je eines Stellmotors an Schra*g- 
registerstelleinrichtungen (6, 7, 8) vorgesehen ist, 
daB die Steuereinrichtungen (I I, 12, 13) mit einem 50 
Speicher (14) zur Aufnahme der Lagedaten der je- 
weiligen Druckplatte bzw. des Druckbildes verbun- 
den sind, daB die Steuereinrichtungen (11, 12, 13) 
untereinander verbunden sind und daO die Regi- 
sterstelleinrichtungen (5) fur Umfangs- und Seiten- 55 
register jeweils uber eine Korrektureinheit (22) mit 
den Steuereinrichtungen (11, 12, 13) verbunden 
sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuereinrichtung (11, 12, 13) ei- 60 
nen Sollwerteingang (17) fiir Lagedaten, einen 1st- 
wertemgang (16) fur Verstelldaten des vorherigen 
Druckwerkes und einen Istwertausgang (21) fur 
Sielldaten des jeweiligen Druckwerkes aufweist, 
daB dem Sollwerteingang (17) eine Umrechnungs- & 5 
einheit (18) zugeordnet ist, daB dem Ausgang der 
Umrechnungseinheit (18) und dem Istwerteingang 

( 16) eine Summiereinheit !9 zugeordnet ist, und dafl 
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der Ausgang der Summiereinheit uber eine weitere 
Umrechnungseinheit (20) mit dem Istwertausgang 
verbunden ist, wobei der Sollwerteingang (16) mit 
dem Speicher (14) fiir Lagedaten und der Istwert- 
eingang (16) mit dem Istwertausgang der vorheri- 
gen Steuereinrichtung (15, 11, 12) oder einer Null- 
stellungseinrichtung und der Istwertausgang mit 
dem Istwerteingang der Steuereinrichtung (12, 13) 
des Folgedruckwerks, der Schragregisterstellein- 
richtung (6) und der Korrektureinheit (22) der Regi- 
sterstelleinrichtungen (5) verbunden ist 
5. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 in einer Mehrfarbenbogendruck- 
maschine mit wenigstens drei Druckzylindern und 
zwischen diesen angeordneten Bogentransport- 
trommeln, deren eines Ende mit je einer Schrag- 
stelleinrichtung geschwenkt werden kann, und 
Stelleinrichtungen fur Umfangs- und Seitenregister 
an einem Plattenzylinder, dadurch gekennzeichnet, 
daB jede Schragstelleinrichtung als mechanisches 
Oberlagerungsgetriebe ausgebildet ist, daB der 
Eingang des Uberlagerungsgetriebes ein erstes 
Schragstellungselement (24) zur Schwenkung der 
Bogentransporttrommel (4) bedient, daB innerhalb 
des Schragstellungsgetriebes abgestutzt auf den er- 
sten Schragstellungselement (24) ein zweites 
Schragstellungselement (25) zur weiteren Schwen- 
kung der Bogentransporttrommel (4) angeordnet 
ist, und daB an dem zweiten Schragstellungsele- 
ment (25) gegebenenfalls ein Antrieb (28) zur Er- 
zeugung einer Antriebsbewegung fur das erste 
Schragstellungselement (24) des Folgedruckwerks 
vorhandenist 
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